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Die Induſtrie des öſterreichiſchen Kaiſerſtaats. 
Von Dr. H. Rentzſch. 


Schluß) 


Oeſterreich nimmt in industrieller Hinſicht den Platz nicht ein, 
welchen es bei dem großen Reichthume ſeiner natürlichen Hilfsmittel 
füglich behaupten könnte. Daß Oeſterreich wenigſtens im Allgemeinen 
in der Productionsfähigkeit hinter dem deutſchen Zollverein zurück⸗ 
ſteht, ergibt ſich zunächſt ſchon aus einer Vergleichung der Total⸗ 
Ausfuhr. 

Der deutſche Zollverein mit einem Flächenumfange von 9000 Qu. 
Meilen und einer Seelenzahl von (damals) 327/70 Millionen Seelen 
hat z. B. aufzuweiſen gehabt in den Jahren 


1852 einen Totalwerth der Ausfuhr von 185,090,901 Thlr. 


1853 „ „ „ „ 251,380,676 „ 
1854 „ „ „ „ „ 234,159,735 „ 
1855 „ 308,567,111 „ 


während aus dem öſterreichiſchen Zollverein mit einem Flächenraume 

von 12300 Qu.⸗Meilen und einer Seelenzahl. von ungefähr 40 

Millionen (wovons auf den öſterreichiſchen Kaiſerſtagt 12,120 Qu. 

Meilen mit 38 Millionen Seelen kommen) die Ausfuhr ſich beläuft 
im Jahre 1852 im Werthe von 136,050,878 Thlr. 


„ „ 1883, „ „ 157,693,127 
„ „ 4854 „ ; 158,162,245 „ 
„ „ 1355 „„ „ 168,775,033 „ 


Obgleich der deutſche Zollverein noch nicht ½ vom Flächenraume 
und nur %, der Seelenzahl des öſterreichiſchen Zollvereins enthält, 
iſt von ihm im Jahre 1855 nahezu noch einmal ſoviel ausgeführt 
worden, und ebenſowenig iſt . im Stande geweſen, mit 


Tebenundzwanzigiter Jahrgang. 


dem deutſchen Zollverein gleichen Schritt in der Steigerung der Aus⸗ 
fuhr zu halten. Nahezu daſſelbe Verhältniß eilt ſich bei der Einfuhr 
in denſelben Jahren heraus. 

Dieſelbe betrug nämlich im Jahre 


Zollverein Oeſterrelch 


1852 196,481,637 Thlr. 148,169,410 Thlr. 
1853 203,931,987 „ 148,315,266 „ 
1854 269,119,053 „ 153,825,677 „ 
1855 315,764,875 „ 175,178,572 „ 


Die Productionsfähigkeit eines Landes kann man mit wenig 
Ausnahmen, ſo widerſprechend dies auf den erſten Blick erſcheint, 
auch aus ſeiner Waaren⸗Einfuhr beurtheilen. Aus der Größe der⸗ 
ſelben und in noch höherem Grade aus deren Steigen läßt ſich ein 
ſicherer Rückſchluß auf die Gütererzeugung im Inlande ziehen. Denn 
wenn ein Volk eine Reihe von Jahren hindurch ſeine von auswärts 
bezogenen Bedükfniſſe ſtetig vermehrt, fo muß es ſich auch die Mittel 
verſchafft haben, mit entſprechenden Gegenleiſtungen gleichviel, ob 
dieſe in Rohſtoffen, in Halb- oder in Ganzfabrikaten beſtehen, die 
eingeführten Waaren zu bezahlen, und ſo lange ein Volk überhaupt 
noch gewerbfleißig und ſparſam if, darf man behaupten, daß ver⸗ 
mehrte Einfuhr einer vermehrten Production im Inlande das Gleich⸗ 
gewicht hält. & 

Dabei ift allerdings nicht außer Acht zu laſſen, daß die Ausfuhr 
Oeſterreichs zu einem großen Theile in Naturprodukten und Roh⸗ 
ſtoffen beſteht, während der ge vorzugsweiſe Ganzfabrikate 
importirt, die mit höherm Arbeitswerthe, mit dem Unternehmer⸗ 
und Capitalgewinn eine lohnendere wirthſchaftliche Stufe repräſen⸗ 
tiren. Eine Zuſammenſtellung der ausgeführten Halb- und Ganz⸗ 
fabrikate würde ein noch weit ungünſtigeres Reſultat für Oeſterreich 
ergeben. 


Was nun die einzelnen Induſtriezweige anlangt, fo fehlt es 
nicht an einzelnen Branchen, in denen die öſterreichiſche Induſtrie 
ganz Vorzügliches leiſtet und nicht nur die Coneurrenz mit dem Aus⸗ 
lande beſteht, ſondern daſſelbe ſogar theilweiſe überflügelt. Als ſolche 
haben wir zu bezeichnen die Glas- und Porzellanfabrikation Böhmens 
— die Verfertigung von Tuch und Schafwollenwaaren in Schleſien, 
Böhmen und Wien — die Baumwollenweberei in denſelben Ländern 
und im Venetianiſchen, — die Leinwandinduſtrie in den Sudeten, 
den-Karpathenländern und in Oberöſterreich — die Eiſen- und 
Stahlfabrikation in Steiermark und Kärnten — die Senſen- und 
Eiſenwaareninduſtrie in Ober⸗Oeſterreich — die Gußwaarenfabrika⸗ 
tion in Mähren, Steiermark, Kärnten und Böhmen — die Ver⸗ 
fertigung von Seidenwaaren im Venettaniſchen und Wien — die 
Runkelrübenfabrikation in Böhmen und Mähren — die Lederwaaren⸗ 
verfertigung in Böhmen, Mähren, Galizien und Ungarn — die 
Bierbrauerei in Böhmen und Nieder-Oeſterreich — die Branntwein⸗ 
brennerei in Galizien, Mähren und Böhmen — die Verfertigung 


von Muſikinſtrumenten und Kunſttiſchlerarbeiten in Wien, Prag 


und Brünn, von phyſikaliſchen optiſchen und chirurgiſchen Inſtru⸗ 
menten in der Refidenzſtadt. 

Eigentliche Induſtriebezirke finden ſich aber nur in Böhmen, 
Mähren, Schleſien, Nieder- Defterreih und auch hier in nicht zu bes 
deutender Anzahl. In Galizien, der Bukowina, Ungarn, Wojwo⸗ 
dina und in Siebenbürgen ſind größere Gewerbsunternehmungen 
ſeltener, und nur die gewöhnlichen Handwerker in kaum genügender 
Zahl vorhanden, während es in Kroatien, Slavonien, Dalmatien 
und der Militärgrenze auch hieran bedeutend mangelt. Dabei iſt die 
Größe der vorhandenen Fabriken und fabrikartiger Etabliſſements 
keineswegs die wünſchenswerthe und rentabelſte, da zum Beiſpiel die 
Mehrzahl der Baumwollenſpinnereien aus Capitalmangel nur mit 
einer geringen Anzahl von Spindeln arbeitet. So zählte im Jahre 
1859 Oeſterreichs größte Spinnerei (im Erzherzogthum Oeſterreich) 
nur 52,000 Spindeln, während der deutſche Zollverein Spinnereien 
mit 60 — 80,000 und mehr Spindeln aufzuweiſen hat. 

Nur in einigen wenigen Induſtriebranchen ſtellte ſich im Jahre 
1858 die Ausfuhr höher als die Einfuhr, nämlich in gemeinen 
Eiſenwaaren, in Stahl-, Kupfer-, Meſſing- und Zinnwaaren, in 
Steingut⸗, Thon⸗ und Porzellanwaaren, in gemeinen und feinen 
Wollenſtoffen, gezwirnten Leinengarn und Leinenwaaren, in Seiden- 
artikeln, in gemeinen und feinen Lederwaaren, in Stearin-, Wall 
rathkerzen bund Holzwaaren. 5 N 

Gehen wir näher auf dieſe Branchen ein, ſo behauptet die Eiſen⸗ 
und Stahlfabrikation unter den Mineralſtoffen den erſten Platz. 
Unter Andern hat ſich die Maſchinenfabrikation in letzterer Zeit in 
Oeſterreich raſch gehoben; obgleich ſie den inländiſchen Bedarf noch 
nicht ganz zu decken vermag. Die Ein- und Ausfuhr von Gegen⸗ 
ſtänden der Eiſeninduſtrie im öſterreichiſchen Zollgebiete ſtellte ſich in 
den Jahren 1853 und 1858 folgendermaßen heraus: 

Einfuhr Ausfuhr 


in Zollcentnern 


1853 1858 1853 185 

Eiſen, roh f 276,298 731,841 1,909 915 
„ gefriſcht. . 48,887 98,510 42,705 56,638 
Eiſenbahnſchinen — 1,547,547 — 1,848 
Stahl 4,108 10,648 42,504 93,555 


Eiſenwaaren ge⸗ 


meinſter Art. 4,824 113,447 35,490 47,229 


gemeine Eiſenwaare 6,571 47,165 53,787 73,283 
feinſte 15 3,392 9,505 3,041 16,507 
Maſchinen und Ma⸗ 

ſchinenbeſtandtheile . 127,310 243,411 5,571 9,834 


Die Erzeugung von Kupferblech und Kupferwaaren iſt ziem- 
lich anſehnlich und werden jährlich an 40,000 tr. verarbeitet. Nicht 
unbedeutend ift ferner die Fabrikation von Metall-Legtrungen, 
Gold- und Silberwaaren werden namentlich in Wien, Venedig und 
Prag verfertigt und repräfentiren in ihrem Jahrecwerthe eine Summe 
von 14 Milltonen fl. C.⸗M. Die Erzeugung geometriſcher und 
optiſcher Inſtrumente ſowie phyſikaliſcher und chemiſcher Apparate 
hat erſt in neuerer Zeit einen gewiſſen Aufſchwung erhalten, doch 
genügen nur die erſteren dem inneren Bedarf. Dagegen ergibt die 


Verfertigung muſikaliſcher Inſtrumente eine bedeutende Mehr⸗ 


ausfuhr. N 
Die Glas- und Sptegelfabrifation bildet einen der älteſten 
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und ausgedehnteſten Induſtriezweige des öſterreichiſchen Kaiſerſtaates. 
Böhmen liefert das beſte Glas und wird das inländiſche Produkt 
nur in einzelnen Sorten vom engliſchen übertroffen. Die Handels- 
bewegung in dieſem Zweige ſtellte ſich in folgender Weiſe dar: 


, Einfuhr Ausfuhr 
in Zollcentnern 
1858 1858 1553 1858 

Gemeinſtes Glas und 

rohe Glasmaſſen 1,246 3,702 21.200 29,211 
Gemeines Glas, Fenſter⸗ 

und Tafelglas . . 14,850 17,770 89,886 54,747 
Mitelfeines es; 1,893 3.545 8.094 40,110 
geſchliffenes „ 
feines Glas 1.244 1062 38,732 54,126 
Spiegel } a 1,286 1,712 


Die geſammte Thonproduction der Monarchie belief ih im 
Jahre 1856 bei einer Anzahl von 60,000 Arbeitern auf einen Werth 
von 30,660,000 fl., (hierunter allerdings Mauer- und Dachziegel 
im Werthe von 15 Mill. fl.). An Porzellan wurden in dieſem Jahre 
erzeugt 32,000 Ctr. (Werth: 1,600,000 fl.), an Steingut 42,000 
Ctr., an Steinzeug 40,000 Ctr. Die Induſtrie in Steinen und 
Steinwaaren ergab im Jahre 1856 einen Werth von 38,442,000 fl. 
EM. wovon 15 Mill. auf Werkſteine entfielen. 

Die Erzeugung chemiſcher Produkte hat ſich zwar in neueſter 
Zeit mehr entwickelt, doch ergibt ſich nur in Schwefelſäure und Zünd⸗ 
requiſiten eine überwiegende Ausfuhr. 

Die öſterreichiſche Buch- und Steindruckerei kann ſich gleichfalls 
nicht mit der des Zollvereins meſſen, wie ſich aus folgender Zu⸗ 
ſammenſtellung ergibt: 

N Einfuhr Ausfuhr 
im Jahre 1858 im Jahre 1858 
Bücher, Karten, Ka-y 24,684 Ctr. 10,132 Ctr. im öfter. Zoll⸗Ver. 
lender, Kupferliche, } 23.505 „ 51,948 „ „ deutſchen „ 

In Betreff der Baum wolleninduſtrie iſt ſchon geſagt wor⸗ 
den, daß Oeſterreich meiſt nur kleinere Spinnereien beſitzt. Daß die 
Verarbeitung roher Baumwolle in Garne eine weit geringere iſt, als 
im deutſchen Zollvereine, kann daher nicht Wunder nehmen Die 
Baum wollen weberei iſt noch immer Lohnweberei und vor 
herrſchend Handweberei, meiſt als landwirthſchaftliche Nebenbeſchäf⸗ 
tigung. Wie ſich Oeſterreich in dieſer Induſtrie zu dem deutſchen 
Zollvereine ſtellt, ergibt ſich aus folgender Ueberſicht der Handelsbe⸗ 
wegung im Jahre 1858: 


zſterreichiſcher Zollverein deutſcher Zollverein 

eh Ausfahe Einfuhr 5 Ausfuhr 

Ctr. Ctr. Ctr. Str. 
rohe Baumwolle 794,745 7,971 1,109,770 501,893 
rohe Baumwollgarne 144,211 2,651 578,437 195,379 

gebleichtes, gezwirntes 

mehrdrähtiges 4,866 524 4,509 44,533 
Baumwollenwaaren 6,903 18,001 10,977 312,352 


Die Schafwolleninduſtrie iſt einer der älteſten Zweige der öſter⸗ 
reichiſchen Induſtrie und behauptet fie ſich fortdauernd gegen fremde 
Coneurrenz. Die Verſpinnung der Schafwolle ſetzt jährlich mindeſtens 
600,000 Ctr. im Werthe von 50 Millionen fl. um. Für Tuch und 
andere gewalkte Wollwaaren wird Streichgarn, für die ungewalkten 
leichteren und feineren dagegen vorwiegend Kammgarn verwendet. 
Der Werth der Wollenwaaren beträgt an 107 Millionen fl. und 
übertrifft hierin jeden andern Induſtriezweig in Oeſterreich höchſtens 
mit Ausnahme der Flachs⸗ und Hanf⸗Manufaktur. Die Handelsbe⸗ 
wegung in dieſem Artikel ergibt: 


| Einfuhr Ausfuhr 
in Zolfeentnern 

1853 1858 1853 1858 
Wollengarne 20,742 24,305 2.878 2,136 
gemeinſte Wollwaaren 681 1,393 4,883 4,774 
gemeine 1 386 1,690 552 16,307 
mittelfeine 1,111 8,853 20,021 7,603 
feine 5 3,471 1,231 2,550 2,705 
Feaiinſte > 25 15 1,582 1,168 
Wolle = 160,270 — 187,946 


Im deutſchen Zollvereine betrug im Jahre 1858 die 


Einfuhr an Wolle 289,201 Ctr. die Ausfuhr 197,674 Etr. 
„Wollengarn 131,862 „ „ „ 41,639 „ 
„Wollenwaaren 29,791 „ „ „ 212,671 „ 


„ 


7. 


Die Induſtrie in Flachs und Hanf war lange Zeit die wich⸗ 
tigſte in der öſterreichiſchen Monarchie doch hat fie jetzt gegen früher 
etwas abgenommen. Die Flachsſpinnerei iſt faſt ausſchließlich noch 
Handſpinnerei und meiſtens landwirthſchaftliche Nebenbeſchäftigung. 
Maſchinen⸗Flachsſpinnereien gab es im Jabre 1854 22 mit 81,996 
Spindeln. Die Leinweberei iſt gleichfalls meiſt Handweberei. Die 
Handelsbewegung im Jahre 185 ſtellt ſich auf 


* öſterreichiſcher Zollverein deutſcher Zollverein 

rel Aueſuhr Einf Anefuhr 

Ctr. Ctr. Etr. Ctr. 

Leinengarn, roh 42,202 24,424 83,621 56,662 
gebleicht, gefärbt 1,548 319 34,660 2.592 
gezwirnt 1,165 2,020 11,269 3,890 
Leinen⸗Pack⸗Segeltuch 2.371 551 14,976 53,811 
Leinenwaaren 1,063 42,100 28,722 69,614 


Die Seideninduſtrie iſt beſonders für die ſüdlichen Kronländer 
von hoher Bedeutung. Die geſammte im Kaiſerſtaate gewonnene 
Rohſeide beläuft ſich auf mehr als 41,000 Ctr. mit einem Werthe 
von gegen 48,400,000 fl. Mit Einſchluß der gerade in dieſer Branche 
ſehr thätigen Lombardet führte Oeſterreich im Jahre 1858 an Sei⸗ 
denwaaren 2499 tr. ein und 7573 Ctr. aus; im Zollverein ſtellen 
ſich die entſprechenden Zahlen 5599 Ctr. (Einfuhr) und 27,211 Chr. 
(Ausfuhr) heraus. 

Die Lederinduſtrie verbreitet ſich über den ganzen Umfang des 
Reichs, erfreut ſich aber im Allgemeinen keiner Vervollkommnung, 
obgleich gutes Rohmaterial genügend vorhanden iſt und es wohl 
auch nicht an tüchtigen Gewerbsleuten fehlt. Weſentliche Fortſchritte 
find nur von der Alaun- und Sämiſchgerberei, ſowie von der Er- 
zeugung von lackirtem Leder zu berichten. Der Umſatz in Leder und 
Lederwaaren belief ſich im Jahre 1858 auf: 


öſterreichiſcher Zollverein deutſcher Zollverein 
in Zollcentnern 


Einfuhr Aus fuhr Einfuhr Ausfuhr 

Leder, lohgares c. 52,466 11,632 14,411 59,415 
„ feines 2,825 950 3,373 16,594 
grobe Lederwaaren 1,213 6,158 2,727 23,592 
feine 16 2,187 3,242 2,254 10,047 


Die Induſtrie in Holzwaaren iſt ſehr mannigfaltig. Die Ver⸗ 
arbeitung des Holzes zu landwirthſchaftlichen und Hausgeräthen 
fällt meiſt den kleinen Gewerben anheim. Feinere Holzarbeiten wer⸗ 
den theilweiſe in größeren Fabriken erzeugt, in der Hauptſache 
bildet aber ihre Darſtellung die Beſchäftigung ganzer Gebirgsſtriche 
und Thäler (Tyrol, Salzburg, Steyermark). Von beſonderer Wich— 
tigkeit iſt auch der Schiffsbau, namentfich der für Flußſchiffe. 

Die Papierfabrikation hat erſt in neuerer Zeit durch Gründung 
von neuern Papierfabriken einen Aufſchwung erhalten. Im Jahre 
1854 wurden im ganzen Reiche 350 Papiermühlen und 47 Papier⸗ 
fabriken mit 766 Botten und 72 Maſchinen gezählt. Die größten 
Papierfabriken befinden ſich in Oeſterreich unter der Ens, Böhmen, 
Steyermark und Fiume. Der Umſatz des Jahres 1858 betrug an 
den Grenzen beider Zollgebiete: 


öſterreichiſcher Zollverein deutſcher Zollverein 
in Zollcentnern 


| Einfuhr Ausfuhr Einfuhr Ausfuhr 
gemeines Papier 15,028 65,127 11,743 36,726 
feines geleimtes 8,584 23,229 3,009 39,217 
Papiertapeten und 3,344 1,276 1,702 17,070 


Papierarbeiten 
Zucker und Syrup werden ſowohl aus Colonialzucker als 
auch aus Runkelrüben erzeugt. Im Jahre 1854 waren in der ganzen 
Monarchie 128 Rübenzuckerfabriken vorhanden, welche über 7 Mill. 
Ctr. Rüben verarbeiteten. Außerdem wurden 600,000 Ctr. Colonial⸗ 
zucker eingeführt. . 5 

Die Bierproduktion if in Oeſterreich von hoher Bedeutung 
und hat fie einen jährlichen Werth von nahezu 50 Mill. fl. C.⸗M. 
aufzuweiſen. Der Geſammtwerth der Branntw einproduktion 
betrug im Jahre 1854 30 Mill. fl. C⸗M. Die Eſſigfabrikation 
deckt den innern Bedarf nicht. 

Die Tabaksfabrikation wird vom Staate betrieben und 
nimmt alljährlich an Umfang zu. Gegenwärtig beſtehen im Staate 
24 Tabakfabriken und wurden im Jahre 1856 zu Schnupf, Rauch⸗ 
tabak und Cigarren 694,230 Ctr. Tabak verarbeitet. 

Die Seifenſiederei deckt den innern Bedarf nicht. Die 
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„ 


Stearinkerzenfabrikation liefert indeffen bedeutende Mengen für die 
Ausfuhr. 

Aus dieſer Handels- und Gewerbeſtatiſtik, die auf Vollſtändig⸗ 
keit keine Anſprüche macht und ſich nur mit einem Ueberblick befaſſen 
follte, reſultirt, daß die Öfterreihifche Induſtrie im großen Ganzen 
hinter der des Zollvereins zurückſteht und daß bei einer engern Zoll⸗ 
einigung, reſp. bei dem Eintritt Oeſterreichs in den Zollverein, was 
die Coneurrenz betrifft, der materielle Vortheil entſchieden auf Seite 
des Letztern ſein würde. Freilich iſt dies nur erſt ein einziger Punkt, 
der zu Gunſten einer vollſtändigen deutſch⸗öſterreichiſchen Zoll⸗ 
einigung ſpricht, und ſtehen dieſem einen Vortheile manche andere 
faſt gleichwichtige Bedenken gegenüber, auf welche wir ſpäter ein mal 
ausführficher zurückkommen werden. 


Färben des Leders. 


Das Färben des Leders iſt im Allgemeinen eine leicht auszu⸗ 
führende Operation, da es ſchon vermöge feiner Natur und Zube 
reitung die Farbſtoffe ſchnell aufnimmt und bindet. Das Färben der 
mit Gerberlohe angefertigten Lederſorten beſchränkt ſich mit wenigen 
Ausnahmen faſt blos auf die Hervorbringung einer ſchwarzen und 
rothen Farbe. Für Schwarz verwendet man Eiſenvitriol, auch 
holzeſſigſaures Eiſenſalz, mitunter auch ein Gemenge von Eiſen⸗ 
vitriol und Kupfervitriol. Für Roth benutzt man Sandelholz oder 
Rothholzbrühe unter Anwendung von Alaun als Beizmittel. 

Manche Sorten des Saffians werden vor dem Gerben gefärbt. 
Die Fälle werden nach gehöriger Vorbereitung in eine Farbbrühe 
gebracht, welche aus einem Gemenge von Cochenille, Fernambuks, 
Gelbholz, Gummilack, Florentinerlack, Sumach, Pottaſche und 
Weinſtein angefertigt iſt. Nach der erſten Behandlung im Farbbade 
kommt die Haut in ein mit Weinſtein verſetztes Alaunbad, hierauf 
in die Farbflotte und dann in eine mit Waſſer verdünnte Zinncom⸗ 
poſition. Darauf folgt das dritte Farbbad, das Alaunbad und das 
dritte Compoſitionsbad, ſodann das Farbbad, ein Alaunbad und 
ſchließlich noch 3 bis 4 Farbbäder. 

Durch dieſe wiederholten Operationen wird allmälig die rothe 
Farbe entwickelt, welche wegen des langſamen Entſtehens ein bedeu⸗ 
tendes Feuer beſitzt und auf der Haut ſehr feſt haftet. Eine weitere 
Belebung, verbunden mit der Erhöhung des Farbetones, findet ſtatt 
durch Auftragen einer Abkochung der Berberitzenwurzel auf die ge⸗ 
gerbte und zubereitete Haut. Auf gegerbtem Saffianleder erzeugt 
man folgende Farben: Gelb wird bereitet mittelſt einer Abkochung 
von. Gelbbeeren, Gelbholz oder Berberitzenwurzel. Blau erzielt 
man mit Indigokarmin oder der Löſung des Indigo in Schwefel— 


; fäure, die mit Waſſer verdünnt und mit Kreide neutraliſirt iſt. 


Grün erzeugt man auf dem Gelb mit einem Bade des Indigofar- 
mins. Roth bereitet man durch wiederholtes Eintauchen des Saf 
flans in eine Abkochung des Rothholzes, in Alaunwaſſer und in 
Zinneompoſition. Orange entſteht durch die Miſchung des Roth 
und des Gelb, wie aus Fernambuk- und Gelbholz und durch nach— 
folgendes Behandeln in der Berberitzenwurzel-Abkochung. Schwarz 
wird erhalten mit Eiſenſalzen und Campecheholz-Abkochung. Dieſe 
Farben werden durch Eintauchen der Häute in die Beizflüſſigkeiten 
und Farbbäder hervorgebracht. Auf den gemeinen Sorten des Saf⸗ 
ſians werden die Farben durch Aufſtreichen oder Auftragen befeſtigt. 
Die Häute werden in Rahmen geſpannt und zu erneueten Malen mit 
den Abkochungen der Farbmaterialien, denen zweckmäßig die Beiz⸗ 
mittel zugeſetzt werden, überſtrichen. 

Die Lederſorten, welche durch Anwendung von Alaun und Koch— 
ſalz gegerbt find (daß Weißgaarleder), nehmen wegen ihres Alaun⸗ 
gehaltes die Farbſtoffe ſehr leicht auf. Sie werden meiſtens auf der 
Narbenſeite gefärbt; zum Färben dienten die Abkochungen oder Lö⸗ 
ſungen der verſchiedenen Farbenmaterialien, die man auf die aufge⸗ 
ſpannten oder auf einem Tiſche ausgebreiteten Felle mit einer weichen 
Bürſte gleichförmig aufträgt. Das Färben des weißgaaren Leders 
durch Eintauchen wird nur bei dem Hervorbringen der ſehr lichten 
Farben in Anwendung gezogen. 

Das Färben durch den Anſtrich geſchieht in der Art, daß man 
die Felle im feuchten Zuſtande auf eine ebene Platte bringt und ſie 
zu wiederholten Malen mit den Farbſtoffen überſtrichen werden. 
Beizen finden bei dieſem Verfahren wenig Anwendung; nur zu 
Schwarz dient die eſſigſaure Eiſenbrühe und die Zinncompoſition 


— 304 — 


zur Belebung der rothen Farbe. — Die Fixfärberet des Leders er⸗ 
heiſcht eine Beize zur Zerlegung des im Leder befindlichen Alauns, 


wodurch er in eine baſiſche Thonerdeverbindung umgeſetzt wird, die 


die Farbſtoffe ſehr innig bindet. 

Man verwendet hierzu kohlenſaures Kali (gereinigte Pottaſche), 
welche man als ſogenannten ſtarken Grund (1 Thl. Pottaſche, 15 
Thle. Waſſer) und als ſchwachen Grund (1 Thl. Pottaſche, 30 Thle. 
Waſſery-mittelſt einer Bürſte auf das Fell aufſtreicht, worauf es 
nach kurzer Zeit mit Waſſer abgeſpült und hierauf mit der Farbe 
verſehen wird. Beiſpiele der Farbe ſind: Kurkumalöſung in Wein⸗ 
geiſt bei ſchwachem Grund für Citronengelb; Fernambuktinctur 
(weingeiſtiges Extract) für Orange; Blauholztinctur für Violett; 
Saftgrün für Grün. Alle dieſe Farbſtofflöſungen dienen für den 
ſchwachen Grund. Für ſtarken Grund verwendet man: für Grün 
Blauholz und Quercitron; für Schwarz Quercitron, Blauholz und 
auf das entſtandene Grün einen Anſtrich von Eiſenbeize. Mineral⸗ 
farben, wie Chromgrün, Chromgelb, Berliner Blau, Kupfer⸗ 
braun 2c., laſſen fi) befeſtigen, indem man nach einander Löſungen 
ſolcher Salze aufträgt, die durch wechſelſeitige Zerlegung die ange⸗ 
führten farbigen Körper liefern. So für Berliner Blau ein Eiſenſalz 
und gelbes Blutlaugenſalz, für Chromgelb Bleizucker und chrom⸗ 
ſaures Kali, für Kupferbraun Kupfervitriol und gelbes Blutlaugen⸗ 
ſalz. (D. M.⸗3) 


Muttermaſchine. 


Die in jüngſter Zeit vielfach in Anwendung gekommene Mutter⸗ 
maſchine ſtellt bekanntlich fertig gebohrte und gedrehte Muttern aus 
4 oder 6kantigem Fagoneifen her. — Das Bohren der Muttern ge⸗ 
ſchieht hier auf eine von der bei den gewöhnlichen Bohrmaſchinen abwei- 


Fig. 1. 


ſtück regulirt, welches man für die betreffende Höhe der Mutter 
ſtellen kann. Bei neueren Maſchinen kann man dem Support, 
welcher den Drehmeißel führt, eine Bewegung in der Richtung der 


Fig. 2. 


Spindel geben, was jedenfalls vortheilhaft iſt, da man dann den 
Stab Muttereiſen nicht ſo oft umzuſpannen braucht. 

Herr G. Meyer in Hannover gibt in den Mitth. d. Gew.⸗V. f. 
Hannover 1862. Heft 3 eine genaue Berechnung: ob bei der Her⸗ 
ſtellung von Muttern auf dieſer Maſchine 
ein pekuniärer Vortheil den geſchmiedeten 
und nachher gedrehten Muttern gegenüber 
ſich ergibt, und gelangt zu dem Reſultat, daß 
es vortheilhafter iſt, Muttern auf der Mut⸗ 
termaſchine herzuſtellen, als dieſelben zu 


ſchmieden, welcher Vortheil noch um ſo mehr 
hervortritt, wenn man bedenkt, daß die auf 


der Muttermaſchine hergeſtellten Muttern 
ſich vor den geſchmiedeten durch ein reines 
und zunderfreies Loch auszeichnen, was zur 


chende Weiſe; anſtatt daß nämlich bei den gewöhnlichen Bohrmaſchinen 
das zu bohrende Stück feſtliegt und der Bohrer eine drehende und 
zugleich fortſchreitende Bewegung hat, dreht ſich hier das zu bohrende 
Stück und der Bohrer hat nur eine fortſchreitende Bewegung. Durch 
die hohle Spindel 8 wird der Stab Muttereiſen E hindurchgeſteckt 
und durch eine am Kopfe der Spindel befindliche Stellſchraube A 
befeſrigt; durch das Anziehen dieſer Stellſchraube wird der Stab E 
auch gleichzeitig centrirt. Das hintere Ende des Stabes erhält feine 
Führung durch ein beſonderes Lager B. Der Drehmeißel, welcher 
das Abſchneiden der Muttern verrichtet, hat beim Arbeiten der Ma⸗ 
ſchine eine fortſchreitende Bewegung rechtwinklich zur Spindel. I 
nun der Stab E eingefpannt, fo wird ſowohl der durch den Support 
O geführte Bohrer als auch der durch den andern Support geführte 
Drehmeißel geſtellt und nachdem das Rad D eingerückt, der Schlüſſel 
G feſt angezogen. Die Maſchine arbeitet dann fo lange ſelbſtthätig 
bis die Mutter fertig iſt, worauf der Stab E von Neuem vorgerückt 
wird. Die Größe dieſes Vorrückens wird durch ein vertikales Blech⸗ 


5 Schonung der Gewindebohrer weſentlich 
beiträgt und daß durch die genauere ſechs⸗ 
kantige Form das Bearbeiten der Seiten⸗ 
flächen auf ein Minimum reducirt wird. — 

enn alſo auf der Muttermaſchine herge⸗ 
ſtellte Muttern billiger find, als gefhmiedete, 
und nachher gedrehte, fo muß es jedenfalls vortheilhafter fein, wenn 
man derartige Muttern für einen beliebigen Schraubendurchmeſſer 

(bei einer Abſtufung von etwa 6“) in jeder Eiſenhandlung kaufen 


könnte. Es wäre dies grade für diejenigen kleineren Werkſtätten 


vortheilhaft, welche eine Muttermaſchine nicht hinlänglich beſchäftigen 
können und für deren Größe auch die Anſchaffung einer Mutter- 
maſchine nicht rathſam ſein dürfte 


. 


Neue Anwendungen des Turbine in den Gewerben. 
Von W. Fahnberg in Fiddichow. 


Es iR bekannt, daß die rückwirkende Kraft beim Ausſtrömen 
einer Flüſſigkeit bereits lange als treibender Motor in der In⸗ 
duſtrie Anwendung findet und zwar hauptſächlich bei Mühlen. 


x 


beim Heben des Waſſers, der Salzſoole, wie auch neuerdings bei 
der Schifffahrt. 

Daß dieſe Kraft aber noch zu mancherlei Dienſtleiſtungen in der 
Induſtrie fähig ſei, glaube ich aus eigner Erfahrung behaupten 
zu dürfen, um ſo mehr aber, da ſchon in Nr. 27 dieſer Zeitſchrift 
von Herrn Richard Brunnquell derſelbe Gegenſtand und in Bezug 
auf einen, mir unbekannteren Induſtriezweig, berührt wird. Da ich 
aber die Wirkung des von ihm beſchriebenen Apparates als etwas 
j unvollkommen hinſtellen muß, fo 

will ich in folgendem eine voll⸗ 
kommnere Anwendung derſelben 

geben. 
Ein Hauptverlangen wares ſchon 
längſt beim Aufſtellen des Rüben⸗ 
f 2 l Saftes auf die Kohlenfilter, ein 
gleichmäßiges Auf- und Durch⸗ 
r fließen deſſelben zu bewirken, 
namentlich im Anfange der Fil⸗ 
tration. Es war dies mit der alten 
i Vorrichtung gar nicht oder doch 
ö höchſt unvollkommen zu erreichen, 
es helfen hier keine auf die Kohle 
gelegten Siebböden und andere 
S JH bekannte Vorrichtungen; krumm 
. gegen die Dede gerichteten Rohre 
vermehrten in den meiſten Fällen nur noch das Uebel, indem 
ſie den Saft mit Vehemenz gegen die, nach Außen gewölbte Decke 
des Filters ſchleuderten und nach der Peripherie zu beförderten, 
wo derſelbe dann auch nur eindringen und fo im Verhältniß zur an- 
gewandten Kohlenmenge eine nur geringe Entfärbung und Entkalkung 
erfuhr; der hierdurch entſtehende Schaden wächſt mit der Weite 

des Filters. 

Bevor nun der Saft mit der Kohle in Berührung gebracht wurde, 
geſchah es faſt immer beim Behandeln mit Waſſerdämpfen, daß 
dieſe die urſprünglich hergeſtellte ebene Fläche im Filter auf⸗ 
wühlten, Kanäle bildeten, die dann dem nachfolgenden Safte 
ſtets einen leichteren und ſomit nutzloſeren Durchgang geſtatteten. 

Beim Abtreiben des Saftes durch Waſſer, nachdem eine Filter⸗ 
füllung Kohle vollſtändig ausgenützt war, vermiſchte ſich dieſes in 
ganz bedeutenden Mengen mit dem Safte, verzögerte ſo das Ab— 
fließen und ſchuf eine Menge verdünnter Säfte, die wiederum ganz 
bedeutende Quantitäten Brennmaterial zur Concentration bedurften. 

Die Einrichtung des Apparates iſt nun die, daß Dampf, Saft 
und Waſſer durch das gewöhnliche Geſammt⸗Einſtrömungsrohr in 
den Filter geleitet werden, hier in ein horizontal liegendes Rohr 
treten, deſſen Länge ziemlich dem Durchmeſſer des Filters gleichkommt 
und das nach entgegengeſetzten Richtungen hin auf ſeiner ganzen 
Länge die Ausſtrömungsöffnungen hat. Tritt nun die Flüſſigkeit 
durch dieſe Oeffnungen aus, fo geräth das Rohr in rotirende Ber 
wegung und läft die Menge des Saftes oder Waſſers auf den jedes⸗ 
mal beſtimmten Querſchnitt der Kohle fallen. 

Die Größe der Oeffnungen in dem horizontalen Rohr, verſchieden 
vom Mittel bis zum äußerſten Punkt, beſtimme ich aber auf fol⸗ 
gende Weiſe. 

Man theile ſich den Querſchnitt des Filters in Kreiſe. Ange⸗ 
nommen der ganze Filter habe einen Durchmeſſer von 3 Fuß, die 
Entfernung von der Peripherie bis zu dem erſten Kreiſe ſei 6“, ſo 
hat der äußere Kreisring eine Oberfläche von nahezu 4 0 die ganze 
Oberfläche des Filters aber ca. 7 C). Sagt man nun: aus einem 
Rohr von 10“ Querſchuitt ſtrömt die Flüſſigkeit auf 700, fo fragt 
es fi), eine wie große Oeffnung müſſen die Rohrenden haben, aus 
denen der Saft auf 4 D zu zuſtrömen hat und ergibt dies ea. U“ 
40 — ½' kreisförmige Oeffnungen repräſentiren aber dieſe Fläche 
und fie werden auf die Enden des Rohres, welche den äußerſten 
Kreisring durchlaufen, zu je 20 Stück anzubringen ſein. 

In dieſer Weiſe ſchreitet man mit der Berechnung nach dem 
Centrum zu, vor. Die übrige Einrichtung und Befeſtigung des Ap⸗ 
parates wird ſich-aus beiſtehender Scizze zur Genüge ergeben. 

Noch will ich bemerken, daß man durch feſteres oder loſeres An⸗ 
ſpannen der beiden Meſſingſcheiben g und h vermittelſt der Stell⸗ 
ſchraube i den Gang fo reguliren kann, daß der Saft nicht ſeitwäkts 
geſchleudert werde, was ſich vorher, ohne die Druckhöhe der Flüſſig⸗ 
keit reſp. die Spannung des Dampfes zu kennen, nicht gut ermitteln läßt. 

Es empfiehlt ſich außerdem, die Löcher nicht ganz wagerecht, 
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ſondern ein wenig nach unten geneigt im Rohr anzubringen, da 
ſonſt bei hoher Druckſäule ein Schleudern des Saftes an die Wan⸗ 
dung des Filters unvermeidlich und ſomit der zu ſchaffende Vortheil 
wieder aufgehoben würde. 

Auf dieſe Weiſe den Filter ausgedämpfk, wird die obere Fläche 
der Kohle ſo egal bleiben wie ſie urſprünglich gemacht worden, der 
Saft wird gleichmäßig durchdringen und der ſogenannte Vorlauf 
ſich auf ein Minimum reduciren, die Entfärbung und Entkalkung 
wird durch die ganze Zeitdauer der Filtration eine viel gleich⸗ 
mäßigere fein und nur wenig Abſüßwaſſer exiſtiren. 

Der ſo eben beſchriebene Apparat, der in dem erwähnten Falle 
nur die gleichmäßigſte Vertheilung zu bewirken bat, wird nach ganz 
denſelben Grundſätzen beim Einſtrömen der Kohlenſäure in den 
Rübenſaft, wie auch beim Kochen der Maiſche in der Blaſe bei der 
Spiritusbrennerei angewandt. 

Das Brennen ging ruhiger — mit Dampferſparung und be 
deutend ſchneller von Statten, wie nach der alten Methode; da jedes 
Stoßen des Dampfes vermieden wird, ſo ſind ſelbſt noch ganz 
ſchwache Blaſen zu verwenden, Abnutzung und Reparaturen kommen 
viel weniger häufig vor. 

Wie dieſe Einrichtung alſo faſt überall im Stande iſt, die gleich— 
mäßigſte Vertheilung von Flüſſigkeiten auf einer Fläche zu bewirken, 
fo iſt es auch der Fall beim Einſtrömen von Gaſen und Dämpfen 
in ſolche. 

Aus dieſem Grunde glaube ich, wird ſich vielleicht Mancher be⸗ 
ſtimmen laſſen dieſen Apparat auf ein oder die andere Weiſe für ſich 
auszubeuten und ſollte es mich freuen, wäre es mir durch dieſe we⸗ 
nigen Zeilen gelungen, die Anregung dazu gegeben zu haben. 


Herſtellung der Patronen für Muſterweberei mit 
Hülfe der Photographie. 
Von Ad. Hörmann. 


Unter den vielfachen intereſſanten und nützlichen Anwendungen, 
welche in der Neuzeit von der Photographie für verſchiedene Zweige 
der Induſtrie gemacht find, iſt eine noch wenig bekannte, vom Civil- 
ingenieur F. Schäfer in Prag vorgeſchlagene, welche die Herſtellung 
der ſogenannten Patronen für die Muſterweberei zum Zweck hat. 
Der genannte Herr hat, um die praktiſche Ausführbarkeit feines 
Vorſchlages zu zeigen, durch einen geſchickten Photographen, Herrn 
W. Rupp in Prag, eine Anzahl ſolcher Patronen anfertigen laſſen 
und ſelbſt einige davon zur diesjährigen Londoner Induſtrie-Aus⸗ 
ſtellung geſandt. 2 

Herr Schäfer hat damit und auch durch einen Vortrag, den 
derſelbe im März d. J. im Gewerbe-Vereine zu Prag über dieſen 
Gegenſtand gehalten hat (ſ. Dingler, polytechniſches Journal, 
Bd. 164, S. 73), ſeine Erfindung mit anerkennenswerther Un⸗ 
eigennützigkeit der Oeffentlichkeit übergeben. 

Da ich nun der Anſicht bin, daß der Vorſchlag des genannten 
Herrn die Aufmerkſamkeit nicht nur der betreffenden Fabrikanten 
ſondern auch der Photographen in hohem Grade verdient, den 
Letzteren aber gewiß zum Theil der Zweck und die mühſame Her⸗ 
ſtellung der Webepatronen unbekannt fein möchte, fo darf ich mir 
wohl erlauben, für dieſe und auch wohl für manche Andere, die ſich 
für dieſen Gegenſtand intereſſiren, in Folgendem Beides kurz zu 
erläutern. , 

Zeuge mit Muftern oder Zeichnungen werden bekanntlich, wenn 
man das Bedrucken mit Farbe abrechnet, auf dem Webſtuhle größten⸗ 
theils dadurch erzeugt, daß die Einſchußfäden je nach Bedarf bald 
über bald unter einzelnen oder mehreren Kettenfäden hingeleitet wer⸗ 
den, beide alſo in ſolcher Weiſe mit einander verbunden werden, 
daß auf der Oberfläche an einigen Stellen die Schußfäden, an an⸗ 
deren aber die Kettfäden vorherrſchen. 

Der Einſchuß reflektirt aber das in ſchräger Richtung auf das 
Zeug fallende Licht nach dem Auge des Beſchauers in ganz anderer 
Menge, als die Kette, indem die Fäden ſich rechtwinklich kreuzen, 
und ſo werden die Stellen, wo Einſchuß oder Kette vorherrſcht, durch 
verſchiedene Helligkeit ſich unterſcheiden. Gibt man überdies dem 
Einſchuß eine andere Farbe als der Kette, ſo wird die Zeichnung 
noch kräftiger hervortreten, indem nun zu der Verſchiedenheit in der 
Stärke des Lichtreflexes noch die der Farbe kommt. ; 


Wenn die Kette auf dem Webſtuhle horizontal ausgeſpannt ift, 
fo kommt es für die Herſtellung eines beſtimmten Muſters nur darauf 
an, beim Einſchießen jedes Schußfadens, alle die Kettfäden zu heben, 
die im Gewebe auf demſelben liegen ſollen, die aber, welche durch den 
Einſchuß bedeckt werden ſollen, nicht zu heben. N 

Dieſe Hebung der Kettfäden geſchieht jetzt faſt allgemein mit 
Hülfe der Jacquardmaſchine, die die größte Freiheit in der Auswahl 
der Fäden geſtattet. Durch das Muſter wird nun vorgeſchrieben, 
welche von den Kettfäden für einen beſtimmten Schußfaden gehoben 
werden müſſen, und an der Jacquardmaſchine muß eine Vorrichtung 
vorhanden ſein, welche bewirkt, daß gerade immer die beſtimmten 
und keine anderen Kettfäden gehoben werden. 

Dieſe Vorrichtung beſteht in einer Anzahl, durch Schnüre mit 
einander verbundener, länglich viereckiger Pappſtücken, den ſoge⸗ 
nannten Karten, die mit einer Anzahl ſcheinbar unregelmäßig ge- 
ſtellter Löcher verſehen ſind und nach einander an einer beſtimmten 
Stelle der Maſchine dargeboten werden. Die Anzahl aber und die 
Stellung dieſer Löcher ſind es gerade, die beſtimmen, wie viele und 
welche von den Kettfäden gehoben werden ſollen. 

Es iſt leicht erſichtlich, daß in den meiſten Fällen für jeden Ein⸗ 
ſchußfaden des Muſters eine eigene Karte vorhanden fein muß. Wie- 
derholt ſich das Muſter aber im Gewebe der Länge nach, ſo werden 
dieſelben Karten in derſelben Reihenfolge wiederholt an die Maſchine 
gebracht. 

Die Anfertigung der Karten ſetzt nun aber voraus, daß man 
den Lauf eines jeden Einſchußfadens vollſtändig kennt, indem jeder 
Kettfaden, der für das Muſter gehoben werden ſoll, in der Karte an 
der entſprechenden Stelle ein Loch erfordert. 

Dem Arbeiter, der die Karten anzufertigen hat, dem ſogenannten 
Kartenſchläger, muß demgemäß eine Zeichnung übergeben werden, 
die den Lauf aller Einſchußfäden im Muſter vollſtändig und voll 
kommen deutlich angibt. 

Dieſe Zeichnung, die in Wirklichkeit ein ſtark vergrößertes Bild 
des zu webenden Stoffes darſtellt, iſt die ſogenannte Patrone. 

Zur Anfertigung der Patrone bedient man ſich des Patronen— 
oder Muſterpapieres, welches überall mit rechtwinklich ſich kreuzenden 
Parallellinien bedruckt iſt. Die Zwiſchenräume zwiſchen zwei Linien 
bedeuten Fäden; die zwiſchen den Vertikallinien Kettfäden, die 
zwiſchen den Horizontallinien aber Schußfäden. Die kleineren durch 
die Linien entſtehenden Vierecke geben alſo die Kreuzungsſtellen der 
Ketten⸗ und Schußfäden an. 

Zur beſſeren Ueberſicht ſind beide Syſteme von Fäden durch 
ſtärkere Linien in Unterabtheilungen, gewöhnlich zu je 10, abgetheilt. 

Für alle Kreuzungsſtellen von Schuß- und Kettfäden muß an⸗ 
gegeben werden, welche von Beiden obenauf liegen ſollen. Da es 
ſich hierbei nur um eine Unterſcheidung handelt, ſo begnügt man ſich 
gewöhnlich damit, nur die Stellen zu bezeichnen, wo ein Kettfaden 
über dem Schußfaden liegt, alſo beim Einſchießen deſſelben gehoben 
werden muß. Dieſe Bezeichnung geſchieht entweder nur durch einen 
in das betreffende Viereck des Muſterpapieres geſetzten Bunft oder 
aber durch Ausfüllung deſſelben mit Farbe. N 

Im letzteren Falle hat das Muſter dann genau das Ausſehen 
gewöhnliches Stickmuſter. 

Für die Anfertigung der Patrone, oder das ſogenannte Abſetzen 
des Muſters auf die Patrone, liegt nun entweder eine Zeichnung 
(Deſſin) vor, oder aber ein Stück von einem fertigen Gewebe. Das 
Abſetzen des Muſters nach einem fertigen Gewebe (das Abſetzen nach 
dem Stoff) kommt bei dem bekannten Mangel an wirklich ſchönen 
Muſtern ſehr häufig vor, iſt aber eine ſehr mühſame und zeitraubende 


wie ein 


Arbeit Es muß bei jedem einzelnen Schußfaden des Muſters unter⸗ 


ſucht und abgezählt werden, welche Kettfäden über und welche unter 
demſelben liegen zund dieſes iſt dann genau in die Patrone einzutragen. 

Dieſe Arbeit, das ſogenannte Dekomponiren, erfordert aber vor— 
züglich bei feinen Seidenſtoffen große Aufmerkſamkeit und viel Zeit, 
und iſt gewiß eine ſehr langweilige Arbeit. Der Vorſchlag des Herrn 
Schäfer, dieſes Abzählen und Aufzeichnen dem photographiſchen 
Apparate zu übertragen, verdient deshalb im hohen Grade Berück⸗ 
ſichtigung. . 

Die Herſtellung der Patrone durch Photographie geſchieht nun 
in folgender Weiſe. Die Zeugprobe wird, nachdem ſie zuvor ſtraff 
angeſpannt iſt, um alle Fäden gra de zu ziehen, zunächſt in gleicher 
Größe auf Glas, von dieſem aber mit Hülfe eines Vergrößerungs⸗ 
apparates, nach Bedarf vergrößert, auf Papier photographirt, wo: 
durch alſo eine getreue, vergrößerte Abbildung des Muſters entſteht. 
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In vielen Fällen wird dieſes Bild, vorzüglich bei einfacheren 
Muſtern, als fertige Patrone dem Kartenſchläger vollkommen zur 
Anfertigung der Karten genügen. Jedenfalls wird es aber den geich— 
ner in den Stand ſetzen, hiernach auf leichte Weiſe eine Patrone für 
den Kartenſchläger anzufertigen. 

Soll die Photographie aber eine deutliche und brauchbare Pa— 
trone liefern, ſo iſt natürlich vor allem erforderlich, daß in der vor⸗ 
liegenden Zeugprobe die Fäden regelmäßig und ſchön nebeneinander 
liegen. Dieſe Hauptbedingung wird aber nicht von allen Stoffen in 
gleicher Weiſe erfüllt. Liegen nämlich die Fäden auf einer größeren 
Länge frei, fo legen ſie ſich leicht etwas ſchief und verdecken andere 
Fäden. Es wird das häufig der Fall fein, wenn der Stoff öfter an⸗ 
gefaßt oder gar getragen wurde. Schwach gedrehte Garne breiten 
ſich flach aus und bedecken, wenn mehrere ſolcher Fäden nebeneinander 


liegen, die Fäden des anderen Syſtems nicht ſelten fo, daß gar nichts 


mehr von ihnen zu ſehen iſt. Schon beim 8ſchäftigen Atlas ſieht man 
meiſt nur eine Lage von Fäden, während die andere ſo gut wie ganz 
verſteckt wird. Durch ſtraffes Ausſpannen des Zeuges wird die Deuts 
lichkeit der Fädenlage ſehr weſentlich erhöhet. Auch hat man das 
Licht in gehöriger Weiſe ſchräg auf die Zeugprobe fallen zu laſſen, 
damit die Fäden durch die Wirkung von Licht und Schatten recht 
deutlich werden. 

Ich bin überzeugt, daß für ſehr viele Muſter das vorgeſchlagene 
Verfahren zu empfehlen iſt und große Vortheile gegen das mühſame 
Dekomponiren bietet. Ich möchte daher ſolchen Photographen, die 
in induſtriereichen Gegenden wohnen, rathen, mit einem in der 
Muſterweberei erfahrenen Fabrikanten oder mit irgend einem mit dem 
Fache Vertrauten in Verbindung zu treten, um ſich mit dieſem über 
den Gegenſtand noch weiter zu beſprechen. (M. B. d. G.⸗V. f. Hann.) 


Der Edamer Käs. 


(Aus dem Bericht des Wieſenbaumeiſters W. Hinz.) 


Uuueber die Bereitung des Edamer Käſes in Holland kann ich 
folgende von mir im Beemſter geſammelte Notizen mittheilen. 

1) Die Bereitung des Labs. Die Kälbermägen werden 
theils von den Schlächtern gekauft, theils kommen fie von Deut: 
land in Schweineblaſen in den Handel. Dieſe Mägen werden in 
fingerlange und breite Stücke geſchnitten, in ein Fäßchen geworfen 
und darauf das Salzwaſſer geſchüttet, das bei dem Einſalzen der 
Käſe entſteht. Die Labmaſſe iſt daher geſalzen und ganz klar. 

2) Die Käſebereitung. Von der Abendmilch wird der Rahm 
abgenommen und zu der Morgenmilch geſetzt, ſo daß letztere alſo 
etwas weniger als kuhwarm iſt. Hierauf wird das Lab zugeſetzt und 
die Milch bis zum Gerinnen ruhig ſtehen gelaſſen. Iſt letzteres er⸗ 
folgt, ſo bearbeitet man die Käsmaſſe ſehr behutſam mit der Kelle 
und entfernt ſie von der Molke. Nach einer kurzen Ruhe wird die 
Käſemaſſe abermals verarbeitet und im Kreiſe herumgedreht, um 
noch mehr Molken abſetzen zu laſſen, worauf ſich dann die Käsmaſſe 
auf dem Boden des Bottichs in einer runden Form feſtſetzt. Die 
Molke wird nun neuerdings abgeſchöpft und die Käſemaſſe in runde 
hölzerne Formen, mit 5 Löchern auf dem Boden und mit feiner 
Leinwand ausgeſchlagen, gebracht. Dieſe Formen werden mehr als 
voll gemacht, die Leinwand oben übergeſchlagen und nun unter die 
Preſſe gebracht, To daß fie vorerſt nur den leichteſten Druck augzu- 
halten haben. Von Stunde zu Stunde werden die Käſe immer mehr 
nach hinten unter den ſtärkſten Druck der Preſſe gebracht. Etwa um 
5 Uhr Abends find die Käſe genug gepreßt, was man daran erkennt, 
daß ſie zwar dem Druck des Fingers gerne nachgeben, aber wie 
Gummt elaſtiſch find und die Vertiefung ſich wieder ausfüllt. 

Jetzt kommen die Käſe aus den Formen und dem Tuche und wird 
der Rand, welcher durch den Druck entſtanden ift, mit einem ſcharfen 
Meſſer abgeſchnitten, aber nicht zu dicht an der Käſeſeite, ſonſt 
fpringen die Käſe und bekommen Löcher und find nicht mehr Ver⸗ 
kaufswaare. Hierauf kommen die Käſe in Kugelformen, die in einer 
Lade mit einem Deckel verſehen ſtehen, und dort werden ſie mit 
grobem, aber ganz weißem Salze eingerieben und eine Hand voll 
Salz oben aufgelegt. In den erſten 9 Tagen werden die neuen Käſe 
häufig umgedreht, ſo daß ſie durch ihre eigene Schwere in den neuen 
Formen ſich ganz rund drücken, und werden ſie hie und da mit Salz 
eingerieben. Das abfließ ende Salzwaſſer dient bei der Labbereitung. 


Nach dem 9. Tage ift der Kas ganz erhärtet und gibt dem Druck des 
Fingers nicht mehr nach. Er wird nun aus der Lade genommen, mit 
kaltem Waſſer abgewaſchen und auf ein Gerüfte zum Trocknen geſtellt. 
Haben die Leute eine gewiſſe Menge Käſe beiſammen, ſo reiben 
fie dieſelben mit Baumöl ein und verkaufen fie dann an die Käfer 
händler das Pfund zu 12 Kreuzer. Dieſe letzteren reiben dann die 
Käſe mit Lappen, die mit einer Auflöſung von Tourneſol röthlich 
gefärbt ſind, ab, ſo daß die kugelförmigen Käſe nun auch dieſe rothe 
Farbe annehmen. Dieſelbe ſoll ſie vor dem Verderben und zu großem 
Austrocknen ſchützen. 

Der größte Handel mit dieſem Käſe iſt in Edam, etwa 2 Stun⸗ 
den von Beemſter, daher auch fein Name, und in Purmeren d, wo 
zugleich auch der größte Viehmarkt von Nordholland abgehalten wird. 

(Wochenſchr. f. Land⸗ u. Forſtwirthſchaft.) 


Ueber die Bereitung des Anilins und des Anilin⸗ 
Violetts. 
Von A. Scheurer⸗Keſtner. 


Rouſſin hat bekanntlich eine leichte und einfache Methode zur 
Bereitung des Naphtylamins angegeben. Dieſelbe beruht auf der 
Reduction des Nitronaphtalins mittels Zinn und Salzſäure. Man 
erhält fo eine Miſchung von ſalzſaurem Naphtylamin und von Zinn- 
chlorür und Zinnchlorid. 

Dieſelbe Methode kann zur Umwandlung des Nitrobenzins in 
Anilin benutzt werden. Die Reaction wird aber, nachdem die Stoffe 
in den von Rouſſin angegebenen Verhältniſſen gemiſcht find, fo 
ſtürmiſch, daß der größte Theil des Anilins verflüchtigt wird. Man 
muß daher, um Verluſte zu vermeiden, einen Deſtillirapparat an⸗ 
wenden, ſo daß man die Anilindämpfe verdichten kann. Es iſt aber 
trotzdem nicht möglich, mit großen Mengen auf ein Mal zu operiren; 
als der Verf. in eine kupferne Blaſe von 40 Litern Inhalt 5 Kilogr. 
Nitrobenzin und die entſprechende Menge Zinn und Salzſäure ge- 
bracht hatte, trat nach einigen Augenblicken eine heftige Dampfent⸗ 
wickelung durch das Kühlrohr ein und der Helm wurde von der Blaſe 
abgeriſſen. Es iſt ſehr ſchwierig, dieſe Reaction zu mäßigen, um fo 
mehr, als, wenn man das Zinn und die Salzſäure nach und nach 
hinzufügt, die Umwandlung des Nitrobenzins nur unvollſtändig 
ſtattfindet. 

Dieſe Heftigkeit der Wirkung bildet allerdings einen großen 
Uebelſtand dieſer Methode, weil man nur mit wenig Subſtanz auf 
ein Mal operiren und Verluſte nur durch recht wirkſame Kühlapparate 
vermeiden kann. Man erhält aber nach dieſem Verfahren unmittelbar 
eine Löſung von reinem ſalzſauren Anilin und vermeidet alſo die 
Verluſte, welche unvermeidlich eintreten, wenn das Anilin rectifieirt 
werden muß. Das ſo erhaltene ſalzſaure Anilin iſt farblos oder 
ſchwach gelb gefärbt. Trotz der Gegenwart der Zinn verbindungen 
kann man den oxydirenden Körper, welcher zur Umwandlung des 
Anilinſalzes in Anilinviolett beſtimmt iſt, direct hinzufügen. Der 
fo durch zweifach ⸗chromſaures Kali erhaltene braune Niederſchlag 
wird gewaſchen und wie gewöhnlich mit kochendem Waſſer oder mit 
Alkohol behandelt. Man muß jedoch mit Rückſicht auf das vorhan⸗ 
dene Zinnchlorür einen Ueberſchuß des oxydirenden Körpers anwenden. 

Man kann das Zinn aus der Anilinlöſung durch hinein gelegtes 
Zink wieder abſcheiden. Das Zinn ſchlägt ſich dabei als Metall 
nieder, während dagegen Zink ſich auflöſt. Abgeſehen von den un⸗ 
vermeidlichen geringen Verluſten, welche bei einer folchen Operation 
eintreten, kann man jo dieſelbe Portion Zinn immerfort zur Um⸗ 
wandlung von Nitrobenzin in Anilin verwenden. Wenn es gelänge, 
die Reaction zu mäßigen, ſo würde dieſes Verfahren der Bereitung 
des Anilinvioletts am wenigſten Verluſt geben, denn man erhält aus 
dem Nitrobenzin alles Anilin, was man erhalten kann, und die Aus⸗ 
gabe iſt gering, weil man ber Kilogr, Nitrobenzin blos 3 bis 4 
Kllogr. Zink verbraucht. (Rep. de chimie appliguee.) 


2 Induſtrielle Briefe. 
v 


Chemnitz, d 
bringt zur Kenntniß, 
Eiſenbahn im 9. 


daß das Bruttoeinkommen der Chemnitz⸗Rieſaer 
Betriebsjahre (Septbr. 1860 bis Auguſt 1861) zu⸗ 
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vor engliſchen Steinen (aus Garnkirk) 


den 1. September. Das Königliche Finanzminiſterium 


ſammen 563.494 Thlr. betragen hat. Die Anwartſcheine dieſer Eiſenbahn, 
die jetzt einen Theil der weſtlichen Staatsbahnen bildet, werden binnen 
Jahresfriſt zur Einlöſung kommen, und zeigt ſich in denſelben ein ziem⸗ 
lich lebhafter Umſatz. Die Erwerbung der frühern Privatbahn geſchah 
von Seiten des Staats bekanntlich in der Weiſe, daß den Aectionairen 
freigeſtellt wurde, fur jede in ihrem Beſitz befindliche Actie entweder 
30 Thlr. feſte Entſchädigung anzunehmen, oder den 25fachen Betrag des 
Reinertrags der Bahn während der erſten 10 Betriebsjahre zu verlangen. 
Die meiften Actionaire zogen den erſten, ſcheinbar ſichern Weg vor, 
während ſich jetzt herausſtellt, daß bei dem kaum geahnten Aufſchwunge 
der Bahn der letztere Weg der rentabelſte iſt. Die Staatsregierung ge⸗ 
währte nämlich 10 Thlr pro Aectie ſofort baar und andere 10 Thlr. in 
4% Prioritätsſcheinen, endlich einen Anwartsſchein auf Nachzahlung des 
25 fachen Betrags der Durchſchnittsrente, wovon die bereits gezahlten 
20 Thlr. ſpäter wieder abgezogen werden ſollten. Auf alle Fälle ſollten 
indeß diejenigen, welche den letztern Entſchädigungsmodus wählten, zu 
den bereits erhaltenen 20 Thlr. noch 5 Thlr., in Summa alſo 25 Thlr. 
erhalten. Seit der Vollendung der Linie Chemnitz⸗Zwickau und durch 
den Anſchluß an die Linie Leipzig⸗Hof, hat ſich der Betriebsüberſchuß 
mit jedem Jahre erheblich geſteigert. So ſtieg die Einnahme der Chem⸗ 
nitz⸗Rieſaer Strecke von 230,000 Thlr des Jahres 1854 im Jahre 1857 
auf 275,300 Thlr., 1859 auf 379,526 Thlr., 1800 auf 494,123 Thlr. 


um in dem letzten Betriebsjahre mit den erwähnten 563,494 Thlr. abzu⸗ 


ſchließen. Eine vollkommne Verechnung des Werths dieſer Anwartſcheine 
iſt ſelbſt auf die verfloſſenen 9 Jahre nicht möglich, da das Finanzmi⸗ 
niſterium über die Betriebs⸗ und Verwaltungskoſten nicht mit veröffent⸗ 
licht hat, doch neigt man ſich in ſachkundigen Kreiſen der Anſicht hin, 
daß die Anwartſcheine nicht viel hinter ihrem frühern Nennwerthe zurück⸗ 
bleiben werden, da für das laufende Jahr eine noch größere Einnahme 
zu erwarten iſt. 

Die Societätsbäckerei und Brauerei zu Cainsdorf bei 
Zwickau hat ihre Zahlungen eingeſtellt. Vor Jahresfriſt etwa zeigte 
ſich im Betrieb der Bäckerei und der Mühle ein lebhafter Aufſchwung, 
obgleich ſich damals ſchon Stimmen geltend machten, welche die Be⸗ 
triebsmethoden als irrationell, die Einrichtungen als zu luxuriöbs und 
vorzugsweiſe die Getreideeinkäufe als zu theuer bezeichneten. Mit der 
Brauerei hat es ſchon ſeit langer Zeit nicht vorwärts gewollt. Nachdem 
das Bier einmal in Mißeredit gerathen war, mochte es dem jedenfalls 
beſſern Produkte der ſpätern Zeit ſehr ſchwer werden, ſich wieder Eingang 
zu verſchaffen. Wir halten dieſe Zahlungseinſtellung für nur vorüber⸗ 

ebend und können nicht glauben, daß ein Capitalunternehmen, das von 
Haus aus auf ſo geſunder Baſis beruht, ſich durch energiſche Verbeſſerung 
nicht ſchnell wieder heben ſollte. 

Dem ‚legten Berichte der Sächſiſchen Steinkohlen⸗Compagnie 
vom Auguſt d. J. entnehmen wir, daß vom März bis Ende Juli der 
König Johann⸗ Schacht um 85 ½ Elle niedergebracht und damit eine 
Geſammtteufe von 965 Ellen erreicht worden iſt. Unterdeſſen iſt eine 
neue Maſchine zur Waſſerhaltung und Fahrkunſt mit Erpanſionsvorrich⸗ 
tung und Dampfbremse eingebaut worden, und iſt man mit deren 
Leiſtung bis jetzt vollkommen zufrieden. Gegenwärtig arbeiten im Schacht 
64 Mann. Die Ablagerung der durchſunkenen Gebirgsſchichten zeigt ſich 
regelmäßig und ſtimmt mit den Nachbarſchächten, welche die Steinkohlen 
bereits abbauwürdig aufgeſchloſſen haben, faſt ganz überein. Die Teufe 
des Schachts wird deshalb auch zu keinen ernſtlichen Beſorgniſſen Ver⸗ 
anlaſſung geben dürfen, da nicht nur die nicht weit entfernte neue Fund⸗ 

rube des Zwickau⸗Lugauer Vereins, ſondern auch der Hedwigſchacht der 

Oelenitzer Bergbau⸗Geſellſchaft bei weit größerer Teufe die trefflichſten 
Pechkohlenflötze erbohrt haben. Bekannt iſt, daß die Oelsnitzer Bergbau⸗ 
Geſellſchaft bei 1022 Ellen Schachtteufe ein 22 Ellen mächtiges Flötz der 
beſten Kohlen aufgeſchloſſen hat und berechtigt die Erfahrung, daß die 
Kohle in dieſem Baſſin bei großer Teufe um jo mächtiger lagert, auch 
für die Sächſiſche Steinkohlen⸗Lompagnie zu den beſten Hoffnungen. 


Kleinere Mittheilungen. 


Für Haus und Werkſtatt. 


Nach Pintus werden in England Gitter, Hecken, Zäune, Schaf 
hürden vielfach im Großen aus Eiſendraht gefertigt Die große 
Billigkeit und Zweckmäßigkeit derartiger Umzäunungen machen dieselben 
auch für unſere Verhältniſſe empfehlenswerth; dem Vorwurf, daß der 
Eiſendraht im Freien dem Roſten und Verderben ausgeſetzt ſei, wird 
dadurch begegnet, daß Draht ſowohl als fertige Gitter galvaniſirt werden. 

Die Chamotteſteine der Berliner Porzellanmanufactur zeichnen ſich 

dadurch aus, daß die verbrannten 
Theile derſelben nach längerer Benutzung entfernt und die Steine, natür⸗ 
lich in etwas kleinerem Format wieder benutzt werden können, während 
die engliſchen Steine ſo ſpröde ſind, daß ein grades Abhauen der un⸗ 
brauchbaren Theile unmöglich wird. Der Unterſchied im Preiſe wird 
durch dieſen Umſtand wohl mehr als ausgeglichen. 

Pufferfedern für Eiſenbahnwagen aus präparirtem 
Strohgeflechte. J. C. Wolff aus Kempten, der Erfinder dieſer ſowohl 
durch Güte als durch Wohlfeilheit ſich auszeichnenden Federn hält ſehr 
gut gewittertes Roggenſtroh für das Geeignetſte. Man ſcheidet vermittelft 
eines Rechens alles Kurze und Unreine aus, ſtreift die Blätter ab und 
beſeitigt die Aehren durch Abschneiden; dann klopft man es vor und nach 
dem Flechten ſo lange als es nicht anfängt, ſchadhaft zu werden. Man 
flicht die Zöpfe dreifach in einer Dicke, die von dem Umfang der ver⸗ 
langten Federn abhängt. Dieſe Zöpfe werden zuerſt auf eine kleine Walze 


ewunden und mit Schnüren durchzogen, wodurch man eine Röhre er- 
dä, die 1,30 Länge haben muß. Auf einer andern Walze von der Dicke 
der inneren Röhre wird eine zweite weitere gewunden, wie die Erſtere 
und dann beide in einandergeſteckt. Alsdann werden ſie unter eine Preſſe 


Hanh auf 0,70 zurückgepreßt, die Schnüre nachgezogen und dann ge⸗ 


unden, worauf ſich dieſe fertige Feder bei einem Durchmeſſer von 0,50 
wieder auf 0,80 der Länge ausdehnt. (K. G.⸗B. f. Bayern.) 


Nach R. Laing und G. H. Coſſius wird zur Erzeugung der ſal⸗ 
petrigen Säure für die Schwefelſäurefabrikation arſenige 
Säure oder Chromeiſenſtein mit Salpeter erhitzt. Bei Anwendung von 
arſeniger Säure nimmt man 5 Th. derſelben auf 7 Th. ſalpeterſaures 
Natron oder 4 Th. auf 7 Th. ſalpeterſaures Kali. Die Erhitzung ge⸗ 
ſchieht in einer Muffel oder Retorte, welche durch den Ofen, in welchem 
man die Kieſe verbrennt, erhitzt wird, und aus welcher das Gas durch 
ein Rohr, deſſen Stellung der Richtung des Zuges entſpricht, abzieht. 
Bei dieſer Anordnung kommt keine ſchweflige Säure mit der Miſchung 
in Berührung, was zur Bildung von ſchwefelſaurem Natron Verau⸗ 
00 1 geben würde. Bei Anwendung von Chromeijenftein richtet ſich 
das Mengenverhältniß nach dem Chromgehalt deſſelben; die Erhitzung 
erfolgt in dieſem Fall in einem kleinen Flammofen, der mit dem Kies⸗ 
ofen nicht in Berührung ſteht (Rep. of pat. inv.) 

Berdicktes Kreoſot. Das Kreoſot wird bekanntlich häufig gegen 
Zahnweh angewendet; ſein flüffiger Zuſtand iſt aber Urſache, daß beim 
Einbringen in die hohlen Zähne meiſtens etwas davon mit den weichen 
Theilen der Mundhöhlung in Berührung kommt, und dadurch neue 
Schmerzen entſtehen. Stan. Martin empfiehlt daher, das Kreoſot da⸗ 
durch in eine dickere Form zu bringen, daß 3 Theile davon mit 2 Theilen 
Collodium vermiſcht werden. Dieſe Miſchung hat die Conſiſtenz einer 
Gallerte und vor dem reinen Kreoſot noch den Vorzug, daß ſie die Oeff⸗ 
nungen der hohlen Zähne verſchließt und auf dieſe Weiſe den Zutritt der 
Luft zu dem Zahnnerv verhindert. (Wittſtein's Vierteljahresſchr. f. 
prakt. Pharm.) 

Torfkohle beim Eiſenhohofenbetrieb zu Underwiller. Ge⸗ 
trockneter Baggertorf gibt beim Verkohlen Cokes, welche beim Hohofen⸗ 
betrieb gleiche Theile Holzkohle erſetzen und wegen des Kalkgehalts der 
Torfaſche eine Verringerung des Kalkzuſchlags geſtatten. Eine Charge 
beſteht aus 580 Brauneiſenſtein, 140 Torfkohle, 140 Holzkohle und 75 
Fluß und man bringt daraus 250 Roheiſen aus, ſo daß auf 1 Eiſen 
1%, Brennmaterial gehen. Beim Verfriſchen des Roheiſens im Herde 
braucht man nur Torfkohle und benutzt die abgehende Flamme zur Hei⸗ 
zung eines Dampfkeſſels. Auf 1000 Friſcheiſen gehen 1100 Torfkohle. 
Auch erzeugt man in Generatoren brennbares Gas aus Torf zum Pud⸗ 
deln und Schweißen. (Credit, minier ) 

Bei Gußſtahlſchmelzöfen ſtampft For nach einer elliptiſchen 
Schablone den Kernſchacht mit feuerfeſter Maſſe auf, und läßt zwiſchen 
demſelben und dem Rauhgemäuer einen Raum für ſchlechte Wärmeleiter, 
als Kokesſtaub, Kalk, Sand u. ſ. w. Solche Oefen werden in John 
Browns Atlas Steel und Spring Works in Sheffield mit Vortheil an⸗ 
gewendet. (London Journ.) 

Dampf⸗Feuerſpritzen. Die Dampfſpritzen, obwohl von ungemein 
kräftiger Wirkung und Aude Maſſen Waſſers ſchaffend, haben bis jetzt 
nur in ſeltenen Fällen Anwendung gefunden, indem es immer zu lange 
dauert, ehe ſie genügend Dampf geben. War es auch möglich geworden, 
durch die Conſtruction der Keſſel und beftiges Feuer die Dampfent- 
wickelung binnen wenig mehr als 15 Minuten zu bewirken, ſo war dieſe 
Zeit doch noch immer zu lang, um mit Erfolg gleich im Anfang das 
Feuer zu bekämpfen. Gleichzeitig wirkte die raſche Erhitzung nachtheilig 
auf die Keſſel ein. Jetzt hat man in London die ſehr einfache Abhülfe 
pewefen, daß man das einmal zum Kochen erhitzte Waſſer im Keſſel 

urch eine in den Feuerraum eingeführte kleine Gasflamme bei verſchloſ⸗ 
ſenem Abzugsrohr immer nahezu am Kochen erhält. Iſt der Keſſel gegen 
die Ausſtrahlung der Wärme durch ſorgfältige Einhüllung gut verw het, 
fo genügt ſchon eine ſehr geringe Gasmenge, um die Siedekemperatur zu 
unterhalten. Bricht Feuer aus, ſo werden die wo möglich ſchon im 
Feuerraume angehäuften leichten Brennmaterialien entzündet, die Pferde 
vorgelegt und während der Fahrt gefeuert, ſo daß bei der Ankunft an 
der Brandſtelle ſchon genug Dampf vorhanden iſt, um die Maſchine ſo⸗ 
fort in Betrieb zu ſetzen. Die Löſung der Frage iſt ſo einfach, daß man 
ſich wundern muß, daß man nicht ſchon lange auf dieſes Mittel ver⸗ 
fallen iſt. (Bresl. Gewerbeblatt.) 

Verglaſen des Eiſens. Die Gefäße aus Eiſenblech werden zuerſt 
mittelſt verdünnter Säure, Abſcheuern mit Sand und einer ſteifen Bürſte 
gereinigt, dann getrocknet und endlich auf beiden Seiten mit einer Auf⸗ 
löſung von arabiſchem Gummi überſtrichen. Mau fiebt dann das fein 
gepulverte, durch ein feines Seidenſieb geſchlagene Glas (I.) auf und 
trocknet den Ueberzug in einem auf 80 R. erhitzten Trockenofen. Jetzt 
werden ſie in einem Chamotte⸗Cylinder gebrannt, der auf helle Rothgluth 
erhitzt wird; ſobald man durch ein im Beckel angebrachtes Schauloch be⸗ 
merkt, daß das Glas auf der Oberfläche geſchmolzen iſt, ſo nimmt man 


die Gegenſtände heraus und läßt fie in einer geſchloſſenen Kammer er⸗ 


kalten. Zweckmäßig ift es, auf ganz ähnliche Weiſe noch einen zweiten 
Ueberzug von einem etwas leichter ſchmelzbaren Glaſe (I.) zu geben. 
Glas 1. 130 Thl. gepulvertes Kryſtallglas (Bleiglas), 20 ½ Thl. calcinirte 
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dann ausgegoſſen (in Waſſer), gepulvert und durch ein Sieb von 60 Maſchen 
pro Zoll geſchlagen. Zum Stampfen des Glaſes ſind gehärtete Stahl⸗ 
ſtempel zu verwenden. Der Schmelzhafen wird vorher mit Gummi⸗ 
waſſer ausgeſtrichen und etwas fertiges Glas aufgeſiebt, das beim Er⸗ 
hitzen aufſchmilzt und das übrige Glas vor Verunreinigungen ſchützt. 
Glas II. 130 Thl. Kryſtallglas, 20%, Thl. Soda, 16 Thl. Boraxſäure, 
8. Thl. Bleiglätte. Es wird ganz wie Glas J. behandelt, iſt aber etwas 
leichtflüſſiger. 7 (Bresl. Gewerbeblatt.). 

Wichtigkeit des Aluminiums für die Metallurgie, von €. 
Tiſſter. In einer unter dieſem Titel erſchienen Brochüre macht der Ver⸗ 
faſſer neuerdings auf die Legirungen des Aluminiums mit dem Kupfer 
aufmerkſam; man kennt die ſchätzbaren Eigenſchaften der Aluminium- 
bronze, und es ſcheint, daß ſchon ein ſehr geringes Verhältniß von Alu⸗ 
minium, nämlich 1 Proc., auf das Kupfer einen ſehr vortheilhaften Ein⸗ 
fluß ausübt. Das ſo legirte Kupfer oxydirt ſich nicht mehr während des 
Abſtechens aus dem Schmelzofen, daher man mit demſelben gegoſſene 
Gegenſtände erhält, deren Oberfläche glänzend bleibt. Nach Tiſſter gibt 
die aus 99 Th Kupfer von Mineſota und 1 Th. Aluminium beſtehende 
Legirung, im Vergleich mit reinem Kupfer, für die Biegung eines runden 
Bene von 5 Centimeter Breite und 6 Millimeter Dicke, folgende 
Reſultate: 


Kupfer mit 1 Proc. Aluminium, gehämmert 19 Kilogr. 
reines Kupfer, zu Draht gezogen . . I „ 
Meſſing, zu Draht gezogen Be 

Eine dreifache Legirung gab folgende Reſultate: 
Kupfer. Zinn. Aluminium. 
90 4 0 4 Kilogr. 
96 4 1 u 


96 4 2 16 
-Die gewöhnliche Kanonenbronze (SI Kupfer, 11 Zinn), geſchmolzen, 
gab 10, wie die zweite Legirung der Tabelle. Wenn dieſe Reſultate ſich 
beſtätigen, ſo werden ſie beweiſen, daß das Verhältniß des Aluminiums 
geringer als das von Deville und Debray angenommene ſein, und 
doch noch vortreffliche Produkte geben kann. Barreswil. (Repertoire 
de Chimie appliquee.) 8 
Emaillirte Photographie von Joubert. Auf einer gut ge⸗ 
reinigten Glastafel verbreite man folgende Löſung, nachdem man dieſelbe 
gehörig filtrirt hat: 
ange Löſung von zweifach⸗chromſaurem Ammoniak 5 Gramme. 
oni B 2 5 3 8 1 2 . . 
Eiweiß h . 
Waſſer 5 ER R 5 20 bis 30 
Ein pofitives Bild auf Glas oder auf Papier wird auf dieſe empfind⸗ 
liche Glastafel gelegt, nachdem ſie getrocknet worden iſt, dann erhält 
man nach einer raſchen Expoſition ein ſchwaches negatives Bild. Auf 


7 
7 


dieſes trägt man mit einem weichen Pinfel ein ſehr fein pulveriſirtes 
Email auf, und der Gegenſtand erſcheint dann als Poſitiv. Man firirt . 
indem man auf die Oberfläche Alkohol gießt, welcher Eſſigſäure oder 
Salpeterſäure enthält. Man waſcht hernach in einer großen Schale mit 
Waſſer, welches in kurzer Zeit alles chromſaure Salz auflöft uẽnd bloß 
das Email zurückläßt. Nach dem Trocknen kommt die Glastafel in die 
Muffel. (Répertoire de Chimie appliquse.) 


Bei der Redaction eingegangene Bücher. 


Handbuch für Lokomotiv⸗Conſtructeure und Lokomotiv⸗ 
Führer von E. Flachat, J. Petiet, Le Chatelier und C. Boloncean, 
deutſch bearbeitet von Dr. C. Hartmann. 3. Auflage. Weimar bei B. F. 
Voigt 1862. Seit zwanzig Jahren ift das Werk bon Flachat und Petier 
allgemein bekannt und geſchätzt und die drei Auflagen, die es ſeitdem 
erlebt, ſprechen genügend fir feinen Werth. Die dritte Auflage, bei 
welcher ſich noch die im Titel genannten Herren betheiligten, liegt der 
3. Auflage der deutſchen Bearbeitung von Dr. C. Hartmann zu Grunde, wel⸗ 
cher aber außerdem noch die großen Werke von Perdonnet und Bourne 
benutzte. Das reiche Material iſt in 6 Abſchnitten behandelt, von denen 
der erſte die allgemeinen Lehren Über die Wärme dem Leſer in gebrängter 
Kürze vorführt. Die vier Hauptkapitel beſchäftigen ſich eingehend mit 
den verſchiedenen Conſtructionen und allen Theilen der Lokomotiven, mit 
den Regeln für den Betrieb u. . w. Das Schlußkapitel handelt von den 
Reparaturwerkſtätten. Bei der Fülle von Thatsachen, welche in dieſem 
Buche niedergelegt wurde Hat ſich daſſelbe ſeit Jahren als treuer 
Führer und Rathgeber bewährt und auch dieſe dritte Auflage, die mit 
dem Ende des Jahres 1861 abſchließt, dürfte der allgemeinſten Berück⸗ 
ſichtigung gewiß fein. Zum beſſeren Verſtändniß der Conſtructionen ift 
dem Werk ein Atlas von 24 Foliotafeln beigegeben. 


Vollſtändigſter und immerwährender Taſchenkalender für 
den Blumengarten von C. F. Förſter. Leipzig im Selbſtverlage des 
Verfaſſers 1862. Der Zweck dieſes kleinen Buches ift, nicht allein dem 
Gärtner von Fach ſondern auch dem Gartenfreunde eine kurze, dabei 
faßliche Belehrung, ſowie eine überſichtliche Erinnerung über die laufenden 
Arbeiten der geſammten Blumengärtnerei zu geben. Für die Brauchbar⸗ 
keit und Zuverläſſigkeit biefes Buches bürgt genügend der Name des Ver⸗ 


Soda, 12 Thl. Boraxſäure in einem Schmelztiegel klar eingeſchmolzen, 
— —— 


Alle Mittheilungen, inſofern 


faſſers, deſſen großer Wand⸗ Gartenkalender in noch nicht einem vollen 
Jahre eine zweite Auflage erlebte. 


ſie die Verſendung der Zeitung und deren Inſeratentheil betreffen, beliebe man an Wilhelm Baenſch 


Verlagshandlung, für redactionelle Angelegenheiten an Dr. Otto Dammer zu richten. 
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